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,54)  Brennelementbehätter  zum  Transportieren  und/oder  Lagern  von  Kernreaktorbrennelementen. 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Brennelementbehälter  zum 
Transportieren  und/oder  Lagern  von  bestrahlten  Kernreak- 
torbrennelementen,  dessen  stirnseitige  Aufnahmeöffnung 
durch  einen  aufgeschweißten  Verschlußdeckel  (6)  verschlos- 
sen  ist.  Um  nach  dem  Verschweißen  mit  dem  Verschlußdec- 
kel  (6)  eine  einfache  und  genaue  Prüfung  der  keinen 
wesentlichen  mechanischen  Beanspruchungen  ausgesetzten 
Schweißnaht  (8)  zu  ermöglichen,  weisen  der  Behältergrund- 
körper  (4)  und  der  Verschlußdeckel  (6)  jeweils  eine  Schweiß- 
llppe  (7,  9)  auf,  die  aneinanderliegend  über  den  Umriß  des 
Brennelementbehälters  herausragen.  Aus  dem  Deckeibe- 
reich  hervorgehende  Spannungen  können  von  den  vorste- 
henden  Schweißlippen  (7,9)  federnd  aufgenommen  werden. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   e inen  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   zum  T r a n s p o r t i e r e n  

und/oder   Lagern  von  b e s t r a h l t e n   K e r n r e a k t o r b r e n n e l e m e n t e n ,   d e s s e n  

s t i r n s e i t i g e   Aufnahmeöffnung  durch  e inen  au fgeschweiß ten   V e r s c h l u ß -  

deckel  v e r s c h l o s s e n   i s t .  

Nach  dem  B e f ü l l e n   des  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r s   mit  den  b e s t r a h l t e n   K e r n -  

r e a k t o r b r e n n e l e m e n t e n   muß  der  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   durch  einen  D e c k e l  

gasd ich t   v e r s c h l o s s e n   werden.  Es  i s t   bekann t ,   den  B r e n n e l e m e n t b e h ä l -  

t e r   mit  einem  über  Dichtungen  wi rkenden ,   angeschraub ten   A b s c h i r m d e k -  

kel  zu  v e r s c h l i e ß e n .   Um  d iesen   Absch i rmdecke l   noch  zu  schützen  bzw.  

einen  z u s ä t z l i c h e n   s i c h e r e n   Versch luß   des  B e h ä l t e r s   zu  e r r e i c h e n ,   w u r -  

de  b e r e i t s   v o r g e s c h l a g e n ,   über  den  Abschi rmdeckel   noch  einen  S i c h e r -  

h e i t s d e c k e l   zu  s e t z e n ,   der  mit  dem  Ende  des  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r s   v e r -  

schweißt  wird.  Weiter   wurde  auch  b e r e i t s   d i s k u t i e r t ,   sogenannte   Zwi-  

s c h e n l a g e r b e h ä l t e r   durch  l e d i g l i c h   e i n f a c h e s   Aufschweißen  e ines   Dek-  

kels  zu  v e r s c h l i e ß e n .  

Um  die  Güte  der  Deckelschweißung  f e s t z u s t e l l e n ,   wird  die  S c h w e i ß n a h t  

einer  an  s ich  bekannten   Prüfung  un t e r zogen .   Bei  großen  Wandstärken  b e -  

s t eh t   dabei  das  Problem,  daß  eine  zwischen  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   und 

Versch lußdecke l   a u s g e f ü h r t e   Schweißung  n i c h t   e inwandf re i   gep rü f t   w e r -  

den  kann.  

Wird  der  V e r s c h l u ß d e c k e l   in  die  Aufnahmeöffnung  des  B e h ä l t e r g r u n d k ö r -  

pers  e i n g e s e t z t   und  so  v e r s c h w e i ß t ,   ergeben  sich  e r h e b l i c h e   V e r s p a n -  

nungen  im  D e c k e l b e r e i c h .   Diese  Verspannungen  führen  zu  e iner   mecha-  

nischen  Beanspruchung  der  Schweißung.  

Der  Erfindung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   einen  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r  

de ra r t   a u s z u g e s t a l t e n ,   daß  nach  dem  Verschweißen  mit  dem  V e r s c h l u ß d e k -  

kel  eine  e in fache   und  genaue  Prüfung  der  Schweißnaht  möglich  i s t ,   d i e  



keinen  w e s e n t l i c h e n   mechanischen   Beanspruchungen  a u s g e s e t z t   i s t .  

Die  Aufgabe  wird  e r f i ndungsgemäß   dadurch  g e l ö s t ,   daß  der  B e h ä l t e r g r u n d -  

körper  und  der  V e r s c h l u ß d e c k e l   j ewe i l s   eine  Schweiß l ippe   a u f w e i s e n ,  

die  a n e i n a n d e r l i e g e n d   über  den  Umriß  des  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r s   h e r a u s -  

r a g e n .  

Die  a n e i n a n d e r l i e g e n d e n   Schweiß l ippen   werden  m i t e i n a n d e r   v e r s c h w e i ß t .  

Da  sie  über  den  Umriß  des  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r s   h e r a u s r a g e n ,   kann  d i e  

Schweißnaht  von  d r e i   S e i t e n   ü b e r p r ü f t   werden,  b e i s p i e l s w e i s e   d u r c h  

eine  üb l i che   R ö n t g e n e i n r i c h t u n g  o d e r   U l t r a s c h a l l e i n r i c h t u n g .  

Die  e r f indungsgemäße   Ausbi ldung   der  über  den  Umriß  des  B e h ä l t e r k ö r p e r s  

he raus ragenden   S c h w e i ß l i p p e n   hat  den  w e i t e r e n   w e s e n t l i c h e n   V o r t e i l ,  

daß  aus  dem  D e c k e l b e r e i c h   hervorgehende   Spannungen  von  den  v o r s t e h e n -  

den  Schweiß l ippen   f ede rnd   aufgenommen  werden  können.  Das  hat   v o r t e i l -  

haf t   zur  Folge ,   daß  Spannungen  im  D e c k e l b e r e i c h   m i n i m i e r t   w e r d e n .  

Eine  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g   der  Er f indung   wird  in  den  Merkmalen 

des  Anspruches  2  g e k e n n z e i c h n e t .   Der  umgebogene  Decke l rand   l i e g t   an  

der  I n n e n f l ä c h e   des  Behä l te rwandendes   und  i s t   e i n f a c h   mit  diesem  v e r -  

schweißt .   Durch  die  t r o g f ö r m i g e   Ausbildung  des  Deckels  können  ü b l i c h e  

Geräte  die  Schweißnah t   s e i t l i c h   d u r c h l e u c h t e n   oder  über  U l t r a s c h a l l  

a b t a s t e n .  

Eine  we i t e re   v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g   wird  im  Anspruch  3  g e k e n n -  

ze ichne t .   Auf  dem  nach  außen  g e r i c h t e t e n   F lansch   des  B e h ä l t e r g r u n d -  

körpers  l i e g t   der  V e r s c h l u ß d e c k e l   auf  und  i s t   an  s e i n e r   S t i r n s e i t e  

mit  dem  F lansch   v e r s c h w e i ß t .   Die  Prüfung  der  Schweißnaht   wird  d u r c h  

Ansetzen  der  P r ü f g e r ä t e   in  der  a c h s p a r a l l e l e n   Ebene  vorgenommen  w e r -  

den  können.  

Durch  die  E r f i ndung   i s t   die  Schweißnaht  zwischen  V e r s c h l u ß d e c k e l   und 

B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   für  e ine   Prüfung  der  Schweißnaht  w e s e n t l i c h   b e s -  

ser  zugängl ich   und  eine  nahezu  s p a n n u n g s f r e i e   Schweißverb indung   z w i -  

schen  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   und  Versch lußdecke l   m ö g l i c h .  



Durch  die  e r f i ndungsgemäße   Ausbildung  wird  auch  ein  e i n f a c h e s   Ö f f n e n  

eines   s c h w e i ß t e c h n i s c h   v e r s c h l o s s e n e n   B e h ä l t e r s   mögl ich,   der  dann  a n -  

s c h l i e ß e n d   an  die  Ent ladung  e rneu t   zum  E i n s a t z   g e b r a c h t   werden  k a n n .  

Die  e r f indungsgemäße   Versch lußanordnung   g e s t a t t e t   ein  Aufschne iden   d e s  

V e r s c h l u ß d e c k e l s   im  Werks to f f   des  V e r s c h l u ß d e c k e l s   e n t l a n g   dessen   F ü -  

g e s t e l l e   in  Richtung  auf  den  B e h ä l t e r i n n e n r a u m .   Nach  dem  a n s c h l i e ß e n -  

den  En t l aden   des  r a d i o a k t i v e n   M a t e r i a l   wird  die  F ü g e s t e l l e   des  B e h ä l -  

t e r g r u n d k ö r p e r s   ü b e r a r b e i t e t   und  die  für  die  e r n e u t e   E inschweißung  d e s  

V e r s c h l u ß d e c k e l s   notwendige   W e r k s t o f f p u f f e r z o n e   an  der  F ü g e s t e l l e   n e u  

a u f g e b a u t .  

Die  über  den  Umriß  des  B e h ä l t e r k ö r p e r s   h e r a u s r a g e n d e n   Schwe iß l i ppen   e r -  

möglichen  ein  i n d u k t i v e s   Verschmelzen  von  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   und  V e r -  

s c h l u ß d e c k e l .   Durch  das  Aufse tzen   von  e i n e r   e n t s p r e c h e n d e n   Anordnung  

I n d u k t i o n s s p u l e n   auf  die  e r f indungsgemäßen   Schwe iß l ippen   l ä ß t   s i ch   e i n  

g e z i e l t e s   k u r z z e i t i g e s   Aufschmelzen  der  Schwe iß l ippen   e r r e i c h e n ,   d i e  

dann  im  F ü g e b e r e i c h   zu  einem  homogenen  Gefüge  e r s t a r r e n   und  damit   d e n  

Behä l t e r   v e r s c h l i e ß e n .   Die  Tiefe  der  Schmelzzone  und  die  W ä r m e a b l e i -  

tung  auf  den  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   lassen   s ich  durch  die  k o n s t r u k t i v e  

Ausbildung  der  v o r s t e h e n d e n   Schweißl ippen  s t e u e r n .   Werden  die  e r f i n -  

dungsgemäßen  Schweiß l ippen   durch  I n d u k t i o n s s c h w e i ß e n   m i t e i n a n d e r   v e r -  

bunden,  so  können  j e t z t   neben  den  k a l t s c h w e i ß b a r e n   W e r k s t o f f e n   a u c h  

f e r r i t i s c h e r   Sphäroguß  (z.B.  GGG  40)  d i ch t   ve r schmolzen   werden.  D i e  

F ü g e s t e l l e   weis t   ein  homogenes  Werks to f fge füge   a u f .  

Anhand  der  Zeichnung  werden  nachs tehend  zwei  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   d e r  

Erf indung  näher  e r l ä u t e r t .   Es  z e i g t  



Fig.  1  einen  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   mit  e i n g e s c h w e i ß t e m ,  

im  Q u e r s c h n i t t   U-förmigem  V e r s c h l u ß d e c k e l ,  

Fig.   2  einen  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   mit  einem  F l a n s c h -  

a b s c h l u ß .  

Die  in  den  beiden  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   g e z e i g t e n   V e r s c h l u ß d e c k e l   k ö n -  

nen  entweder   den  a l l e i n i g e n   Versch luß   des  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r s   b i l d e n  

oder  e inen  z u s ä t z l i c h   a u f g e s c h w e i ß t e n   V e r s c h l u ß d e c k e l   über  h ie r   n i c h t  

d a r g e s t e l l t e   a u f g e s c h r a u b t e   Abschi rmdeckel   d a r s t e l l e n .  

Der  in  Fig.   1  g e z e i g t e   B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   we i s t   e inen   aus  Stahl   b e -  

s t ehenden   B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   4  auf .   Der  Grundkörper   4  i s t   z y l i n d r i s c h  

a u s g e b i l d e t   und  an  einem  s t i r n s e i t i g e n   Ende  o f f en .   Dadurch  wird  e i n e  

Aufnahmeöffnung  5  zum  Beladen  mit  den  h ie r   n i c h t   g e z e i g t e n   B r e n n e l e -  

menten  g e b i l d e t .   In  die  Aufnahmeöffnung  5  i s t   ein  V e r s c h l u ß d e c k e l   6 

e i n g e s e t z t .   Dieser   V e r s c h l u ß d e c k e l   6  weis t   e inen  s e n k r e c h t   zu  der  Dek-  

k e l f l ä c h e   s tehenden  Rand  7  auf,   der  dadurch  dem  V e r s c h l u ß d e c k e l   6  e i n e  

im  Q u e r s c h n i t t   gesehen  U-förmige  Ausbi ldung  v e r l e i h t .   Der  D e c k e l r a n d  

7  l i e g t   mit  s e ine r   Außenf läche   an  der  I n n e n f l ä c h e   der  Behäl terwand  a n .  

Dabei  s c h l i e ß e n   die  Enden  des  Decke l randes   7  und  der  Behäl terwand  b ü n -  

dig  m i t e i n a n d e r   a b .  

Der  Ve r sch lußdecke l   6  i s t   un te r   Bildung  e ine r   Schweißnaht   8  mit  dem 

B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   4  v e r s c h w e i ß t .   Die  Schweißnaht   8  b e f i n d e t   sich  am 

Ende  des  Deckelrandes   7  und  am  of fenen   Ende  des  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r s   4 .  

Der  Deckel rand  7  b i l d e t   eine  Schweiß l ippe ,   während  das  Ende  der  B e h ä l -  

terwand  die  an l i egende   zweite  Schweißl ippe   9  b i l d e t .  

Die  Schweißnaht  8  l i e g t   dadurch  außerha lb   des  Umrisses   des  B r e n n e l e -  

m e n t b e h ä l t e r s ,   also  auße rha lb   des  durch  den  B e h ä l t e r   umgebenen  Raumes 

und  i s t   r a d i a l   anse tzenden   P r ü f g e r ä t e n   gut  z u g ä n g l i c h .  



In  der  Ausführungsform  gemäß  Fig.  2  weis t   der  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r  

e inen  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   24  auf ,   an  dessen  offenem  Ende  ein  nach  außen 

g e r i c h t e t e r   Flansch  29  a n g e o r d n e t   i s t .   Auf  diesem  Flansch  29  l i e g t   e i n  

die  gesamte  Aufnahmeöffnung  25  übe rdeckende r   V e r s c h l u ß d e c k e l   26,  d e s s e n  

Außenabmessung  den  Ausdehnungen  des  F l ansches   29  e n t s p r i c h t .   Dadurch  

s c h l i e ß t   der  V e r s c h l u ß d e c k e l   26  mit  s e i n e r   S t i r n s e i t e   bündig  mit  dem 

Flansch   29  ab.  Der  F l ansch   29  b i l d e t   eine  Schweiß l ippe   des  B e h ä l t e r -  

g r u n d k ö r p e r s   24,  während  der  a n l i e g e n d e   Tei l   des  V e r s c h l u ß d e c k e l s   26 

die  Gegenschweiß l ippe   b i l d e t .   Die  Schweißung  wurde  an  der  S t i r n s e i t e  

der  Schweiß l ippen   26,  29  vorgenommen.  Die  Schweißnaht   29  l i e g t   s o m i t  

a u ß e r h a l b   des  Umrisses  des  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r s   und  i s t   a c h s p a r a l l e l  

a n g e s e t z t e n   P r ü f e i n r i c h t u n g e n   z u g ä n g l i c h .  



1.  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   zum  T r a n s p o r t i e r e n   und /ode r   Lagern  von  b e -  

s t r a h l t e n   K e r n r e a k t o r b r e n n e l e m e n t e n ,   dessen   s t i r n s e i t i g e   A u f n a h -  

meöffnung  durch  e inen   a u f g e s c h w e i ß t e n   V e r s c h l u ß d e c k e l   v e r s c h l o s -  

sen  i s t ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   (4,  24)  und  der  Versch lußdecke l   (6 ,  

26)  j e w e i l s  e i n e   S c h w e i ß l i p p e   (7,  9  bzw.  26,  29)  aufweisen,   d i e  

a n e i n a n d e r l i e g e n d   über  den  Umriß  des  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r s   h e r a u s -  

r a g e n .  

2.  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   d a ß  

der  V e r s c h l u ß d e c k e l   (6)  im  Q u e r s c h n i t t   gesehen  U-förmig  a u s g e b i l -  

det  i s t ,   wobei  der  Decke l r and   (7)  s e n k r e c h t   zu  dem  V e r s c h l u ß d e c k e l  

(6)  s t e h t   und  die  S c h w e i ß l i p p e   b i l d e t ,   daß  der  V e r s c h l u ß d e c k e l  

(6)  in  der  Aufnahmeöffnung  (5)  a n g e o r d n e t   i s t ,   wobei  das  Ende  d e s  

Deckelrandes   (7)  mit  dem  Ende  des  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r s   (4)  a b -  

s c h l i e ß t .  

3.  B r e n n e l e m e n t b e h ä l t e r   nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  

der  B e h ä l t e r g r u n d k ö r p e r   (24)  an  der  s t i r n s e i t i g e n   Aufnahmeöffnung 

(25)  einen  nach  außen  g e r i c h t e t e n   F l ansch   (29)  ausweis t ,   auf  dem 

ein  bündig  a b s c h l i e ß e n d e r   Deckel  (26)  a n g e o r d n e t   i s t .  
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